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(54) Formkörper, wie Platte, Blech oder Folie

(57) Der Formkörper, wie Platte, Blech, oder Folie,
besteht aus einem ebenflächigen Formkörper (150) aus
einem metallischen Material (151), wie Kupfer, Zink,
Aluminium, Blei, auch im Verbund miteinander oder im
Verbund mit einer Kunststoffolie oder aus einem Ver-
bundmaterial (100) aus einem zu Folien oder dünnen
Platten strang- oder walzgepreßtem Bleigrundmaterial
(10), wobei einseitig auf die Formkörperfläche einer Be-

schichtung (20) aus einer Klebemasse, bevorzugterwei-
se aus einer auf Bitumen basierenden kaltklebenden
Masse aufgebracht ist, die außenseitig mit einem ab-
ziehbaren Schutzblatt (30) versehen ist, während auf
der beschichtungsfreien Seite des Formkörpers bzw.
des Bleigrundmaterials (10) eine Farbbeschichtung
(40), bevorzugterweise eine Farblackschicht, aufge-
bracht ist.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein Formkörper,
wie Platte, Blech oder Folie.
[0002] Blei- und Kupferbleche sind besonders im
Bauwesen viel verwandte Halbzeuge. So werden Blei-
bleche aufgrund ihrer leichten Verarbeitbarkeit für Ab-
deckung vielerlei Art, wie z.B. Dach- und Ablaufeinfas-
sungen, verwandt. Der guten Beständigkeit des Bleies
gegen sehr viele Chemikalien steht aber seine Unbe-
ständigkeit gegen frischen Mörtel entgegen, so daß
Blei bei direkter Berührungsgefahr mit diesem stets ei-
ner besonders sorgfältigen Isolierung bedarf. Kupfer da-
gegen ist beständig gegen Alkalien und damit auch ge-
gen Mörtel und Zement. Da außerdem die Oberfläche
von Kupferblechen durch Witterungseinflüsse oxidiert
und mit einer das ästhetische Gefühl ansprechenden
Partina überzogen wird, werden Kupferbleche für kom-
plette Dacheinfassungen verwandt. Der Nachteil der
gegenüber Blei schwierigen Verarbeitbarkeit mußte da-
bei bisher hingenommen werden.
[0003] Es ist bekannt, um die Eigenschaften des
Grundmetalls mit den Eigenschaften des Deckmetalls
zu vereinigen, Verbundmetalle zu verwenden, was je-
doch vorwiegend der Einsparung teurer NE-Metalle
dient. Auch in der chemischen Industrie ist es bekannt,
in jenen Fällen, bei denen die von Apparaten aus Blei-
blech zu erreichende Festigkeit nicht ausreicht, die be-
treffenden Apparate aus einem den Festigkeitsanforde-
rungen genügenden Grundwerkstoff herzustellen und
danach mit Walzblei auszukleiden. Bei verzinnbaren
Grundwerkstoffen erfolgt die Befestigung des Walzbleis
durch Verlöten der einzelnen Stellen mit der Metallun-
terlage. Ferner sind zur Verbindung metallischer oder
nichtmetallischer Werkstoffe Klebstoffe ebenso be-
kannt, wie das Überziehen der miteinander zu verlöten-
den Gegenstände vor dem Verbinden mit Lötlegierun-
gen.
[0004] Für ein Massenprodukt, wie z.B. Walzblei, wel-
ches auf Dächern und insbesondere bei der Herstellung
von Dachfenstern verwendet wird, ist jedoch einer Auf-
lage von 1 % Zinn / Seite wegen des mehrfach höheren
Zinn- als Bleipreises eine Verteuerung, die auf dem
Markt nicht hingenommen wird. Eine Zinnauflage von 1
% pro Blei / Seite führt zu einer kaum akzeptablen Ko-
stenerhöhung.
[0005] Aus der DE-A-598 940 ist es bekannt, zur Her-
stellung von metallischen Formkörpern Platten, Bleche,
Bänder, Folien oder Blätter gleicher oder unterschiedli-
cher Metallsorten zu Paketen oder Rollen zusammen-
zufügen und als dann einer gegebenenfalls unter An-
wendung von Hitze erfolgenden, eine innige Bindung
der einzelnen Lagen miteinander auslösenden, plasti-
schen Verformung zu unterwerfen. Um eine innige Bin-
dung im Sinne einer Art Verschweißung mit dem Lagen-
metall zu erreichen, sieht dieses Verfahren vor, daß zwi-
schen die Metallagen metallische oder nichtmetallische
Stoffe, die beispielsweise Grafit, eingebracht werden,

die bei der plastischen Verformung zertrümmert werden
und unter der Wirkung von Hitze und/oder Druck eine
innige Bindung im Sinne einer Art Verschweißung mit
dem Lagenmetall erfahren, wobei auch zwischen die
metallischen Lagen pulverförmige Stoffe eingebracht
werden können, die bei der plastischen Verformung mit
dem Lagenmetall innig verbunden, also gewisserma-
ßen verschweißt, werden. Auch das Einbringen von
Flüssigkeiten oder Aufschwemmungen von festen Stof-
fen gegebenenfalls in Folienform zwischen die Metalla-
gen ist bei diesem Verfahren vorgesehen. Diese Zwi-
schenlagen hinterlassen beim Erhitzen feste Rückstän-
de, die bei der plastischen Verformung eine innige Ver-
bindung nach Art der Verschweißung mit den Metalla-
gen eingehen. Auch ohne Verwendung von Zwischen-
lagen aus metallischen oder nichtmetallischen, pulver-
förmigen oder flüssigen Stoffen, gegebenenfalls in Fo-
lienform, ist es möglich, innige Verbindungen der
verschiedenen Metallagen dadurch zu erreichen, daß
Metallfolien oder -bänder bzw. dünne Platten oder Ble-
che als Ausgangsstoff paketiert oder zu Rollen zusam-
mengewickelt werden, woraufhin dann anschließend
diese Pakete oder Rollen in der Strang- oder Walzen-
presse zu Folien oder dünnen Platten oder auch zu son-
stigen Formkörpern umgewandelt werden, so daß es
beispielsweise möglich ist, zahlreiche Aluminiumfolien
vorgegebener Stärke aufeinander zu legen und dieses
Paket zu einer Folie von wiederum nur einer Stärke aus-
zuwalzen, die der Stärke einer einzigen Aluminiumfolie
entspricht.
[0006] Durch das ständige Verdrängen der Metallteil-
chen während des Walzprozesses tritt eine Metallverfe-
stigung ein, so daß die einzelnen Metallagen eine innige
Verbindung untereinander eingehen.
[0007] Dieses bekannte Verfahren befaßt sich jedoch
nicht mit der Herstellung eines Massenproduktes unter
Verwendung von Bleiblechen, welches auf Dächern und
insbesondere bei der Herstellung von Dachfenstern
oder Schornsteinverkleidungen verwendet wird, um ei-
ne kostensparende Bleiblechabdeckung zu erzielen,
ohne daß dabei jedoch die Eigenschaften, wie Oberflä-
chenbrillanz und gute Haftfestigkeit, beeinträchtigt wer-
den.
[0008] Durch die DE-A-27 37 151 ist ein zinnplattier-
tes Bleiblech, aus zu Folien oder dünne Platten strang-
oder walzgepreßten, durch plastische Verformung innig
miteinander verbundenen Blechen, Platten oder Folien
aus unterschiedlichen Metallsorten und dessen Ver-
wendung zur Herstellung von Rohrleitungen und Ab-
deckungen im Bauwesen, insbesondere für Dachab-
deckungen und Dachfenstern, bekannt. Dieses zinn-
plattiertes Bleiblech besteht aus einem ein- oder beid-
seitig mit einem Plattierungsprodukt aus einer einseitig
mit einer Plattierung aus 0,5 bis 10 % Zinn oder hoch-
zinnhaltigen Legierung versehenen und auf Plattie-
rungsstärke herabgewalzten Bleiplatte Blei-Auf-Bleisei-
te plattierten platten- oder folienförmigen Bleigrundma-
terial. Mit einem derartigen zinnplattierten Bleiblech soll
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dem Blei eine verbesserte Oberfläche mit höherer Bril-
lanz und bessere Haftfestigkeit gegeben werden, um es
als Folien ausgewalzt besser bestreichen, bekleben,
färben und verarbeiten zu können.
[0009] Bei gefärbten oder mit Kleber beschichteten
Walzblei ist eine vorhandene Zinnschicht in der Grenz-
fläche Blei/Substrat von entscheidener Bedeutung für
die Langlebensdauereigenschaften hinsichtlich der
Haltbarkeit der Lack- bzw. Kleberschicht. Das Fehlen ei-
ner Zinnschicht macht sich jedoch unter dem Einfluß
von Luft und/oder Feuchtigkeit erst nach Wochen, ab
etwa 12 Wochen, dahingehend bemerkbar, daß sich die
Lack- oder Kleberschicht mechanisch leicht abheben
läßt. Andererseits hat es sich auch gezeigt, daß dickere
Bleibleche, ab 0,6 bis maximal üblichen Stärken von 3
mm (aus reinem Blei, Bleiinhalt > 99,9 %) bei starker
mechanischer Verformung, z.B. plissieren, zu einer
Grobkornbildung neigen. Dies hat zur Folge, daß das
verformte an zahllosen Stellen in der Oberfläche ent-
lang der Korngrenze des Bleies aufreißt. Auch hat es
sich gezeigt, daß bei den bekannten zinnplattierten Blei-
blechen bei starken Verformungen des Bleiblechs zwi-
schenkristalline Brüche infolge Grobkornbildung auftre-
ten mit der Folge, daß bei diesen zwischenkristallinen
Brüchen die als primär benutzte, in der Regel sehr dün-
ne Zinnschicht oder Zinnlegierung mit der Folge auf-
reißt, daß eine auf dieser Zinnschicht bzw. Zinnlegie-
rung aufgebrachte Lack- oder Kleberschicht nicht ho-
mogen mit dem Grundmaterial Blei verbunden ist, so
daß die Langlebensdauereigenschaften der Lack- bzw.
Kleberbindung auf der mit Zinn plattierten Bleiblecho-
berfläche sich verringern und es zu Abhebungen der
Lack- bzw. der Kleberschicht kommt.
[0010] Durch die EP-A-0 856 398 ist ein zinnplattier-
tes Bleiblech bekannt, bei dem zinnplattiertes bleihalti-
ges platten- oder folienförmiges Grundmaterial aus zu
Folien oder dünnen Platten strang- oder walzgepreßten,
durch plastische Verformung innig miteinander verbun-
denen Blechen, Platten oder Folien zur Verhinderung
zwischenkristalliner Brüche bei einer Bleiblechverfor-
mung des Bleigrundmaterials mit einer ein- oder beid-
seitig aufgebrachten Zinnplattierungsschicht aus einer
zinnhaltigen Legierung mit der Zusammensetzung be-
steht:

wobei die Außenseite der Zinnplattierungsschicht mit ei-
ner Lack- oder Kleberschicht versehen ist.
[0011] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen Formkörper, wie Platte, Blech oder Folie zu schaf-
fen, der leicht verarbeitbar und verformbar ist, sich bei

Sn 0,15 bis 0,85%
Sb 0,05 bis 0,15%
Cu 0,03 bis 0,06%
Bi 0,01 bis 0,10%
Sonstige Beimengungen max: 0,10%
Pb Rest,

gleichzeitigem Korrosionsschutz der Umgebungsfarbe
anpaßt, vollflächig klebend ist und sich darüber hinaus
trotz geringer Materialstärke in allen Richtungen verfor-
men und abbiegen läßt, ohne daß dabei eine Material-
ausdünnung in den Biegebereichen eintritt.
[0012] Gelöst wird diese Aufgabe bei einem Formkör-
per, wie Platte, Blech oder Folie mit den in den Ansprü-
chen 1 und 2 angegebenen Merkmalen.
[0013] Nach einer ersten Ausführungsform der Erfin-
dung gemäß Anspruch 1 besteht der ebenflächige
Formkörper aus einem metallischen Material, wie Kup-
fer, Zink, Aluminium, Blei, auch im Verbund miteinander
oder im Verbund mit einer Kunststoffolie oder aus einem
Verbundmaterial aus einem zu Folien oder dünnen Plat-
ten strang- oder walzgepreßtem Bleigrund, und weist
einseitig eine auf die Formkörperfläche aufgebrachte
Beschichtung aus einer Klebemasse, bevorzugterweise
aus einer auf Bitumen basierenden kaltklebenden Mas-
se auf, wobei die Beschichtung außenseitig mit einem
abziehbaren Schutzblatt versehen ist, wobei auf der be-
schichtungsfreien Seite des Formkörpers bzw. des Blei-
grundmaterials eine Farbbeschichtung, bevorzugter-
weise eine Farblackschicht, aufgebracht ist.
[0014] Eine zweite Ausführungsform der Erfindung
gemäß Anspruch 2 umfaßt einen ebenflächigen Form-
körper aus einem metallischen Material, wie Kupfer,
Zink, Aluminium, Blei, auch im Verbund miteinander
oder im Verbund mit einer Kunststoffolie oder aus einem
Verbundmaterial aus einem zu Folien oder dünnen Plat-
ten strang- oder walzgepreßten Bleigrundmaterial, wo-
bei auf einer oder beiden Seiten des Formkörpers bzw.
des Bleigrundmaterial eine Farbbeschichtung, bevor-
zugterweise eine Farblackschicht, aufgebracht ist.
[0015] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der ebenflä-
chige Formkörper aus einem metallischen Material, wie
Kupfer, Zink, Aluminium, Blei, auch im Verbund mitein-
ander oder im Verbund mit einer Kunststoffolie oder aus
einem Verbundmaterial aus einem zu Folien oder dün-
nen Platten strangoder walzgepreßten Bleigrundmate-
rial besteht, wobei der Formkörper bzw. das Verbund-
material auf seinen beiden Seiten mit einer durchgehen-
den Strukturierung derart versehen ist, daß der Form-
körper bzw. das Verbundmaterial in allen Raumkoordi-
naten verformbar und abbiegbar ist.
[0016] Derart ausgebildete Formkörper und auch
bleihaltige oder nicht bleihaltige Verbundmaterialien
und auch Verbundmaterial aus Kupfer und Aluminium,
insbesondere Weichaluminium sind flächenmäßig ver-
legbar und zur Abdichtung im Bereich von Schornstei-
nen, Gauben und überhaupt zur Mauerwerksabdich-
tung einsetzbar und aufgrund der hohen Geschmeidig-
keit des Materials und insbesondere des Verbundmate-
rials ist dieses leicht verarbeitbar. Dadurch, daß die Au-
ßenseite des Formkörpers bzw. des Verbundmaterials
mit einer Farbbeschichtung versehen ist, ist eine Um-
gebungsanpassung möglich, wobei darüber hinaus
auch diese Farbbeschichtung ein Korrosionsschutz bil-
det. Der Formkörper und die Verbundmaterialien sind
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vollflächig klebend. Ein besonderer Vorteil erbringt die
Ausgestaltung des Formkörpers und des Verbundmate-
rials mit einer durchgehenden Strukturierung, aufgrund
der der Formkörper und das Verbundmaterial in allen
Richtungen verformbar und verbiegbar ist. Das z.B. bei
dem Verbundmaterial eingesetzte Bleigrundmaterial
kann eine geringe Stärke aufweisen und aufgrund der
durchgehenden Strukturierung erhält das Verbundma-
terial trotz der Geschmeidigkeit zum Verformen eine ho-
he Eigensteifigkeit, was auch für den Einsatz anderer
Materialien zutrifft. Mit der Strukturierung auf beiden
Seiten des Formkörpers bzw. des Verbundmaterials
werden erhabene und eingezogene Abschnitte ge-
schaffen, wobei durch die erhabenen Abschnitte der
Strukturierung bei einer Verformung des Formkörpers
bzw. des Verbundmaterials das Material in den Biege-
bereichen nicht ausgedünnt wird, sondern aus dem Ma-
terialvorrat, der durch die erhaben ausgebildeten Ab-
schnitte erhalten wird, d.h. aus den Materialanhäufun-
gen, wird beim Verformen und Abbiegen das Material
genommen, so daß auch bei einem scharfkantigen Ab-
biegen und bei einer Verformung des Formkörpers bzw.
des Bleigrundmaterials zwischenkristalline Brüche in-
folge Grobkornbildung vermieden werden, so daß ein
Reißen der weiteren Schichten des Verbundmaterials
vermieden wird.
[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung gehen aus den Unteransprüchen hervor.
[0018] Besonders vorteilhaft ist dabei die besondere
Ausgestaltung der Strukturierung auf beiden Seiten des
Formkörpers. Dabei ist die Strukturierung mit ihren er-
habenen und eingezogenen, d.h. vertieft ausgebildeten
Abschnitten, auf beiden Seiten des Formkörpers bzw.
des Verbundmaterials so versetzt ausgebildet, daß den
erhabenen Abschnitten der ersten Seite eingezogene
Abschnitte der zweiten Seite gegenüberstehen und ein-
gezogene Abschnitte der ersten Seite erhabene Ab-
schnitte der anderen Seite des Formkörpers bzw. des
Verbundmaterials gegenüberliegen. Bevorzugterweise
besteht dabei die Strukturierung des Materials aus einer
Kreuzplissierung durch Ausbildung von ersten linienför-
migen Vertiefungen auf der die Farbbeschichtung tra-
genden Seite des Materials bei gleichzeitiger Ausbil-
dung linienförmiger Erhebungen auf der das Schutzblatt
tragenden Seite des Materials und durch die ersten lini-
enförmigen Vertiefungen kreuzenden zweiten linienför-
migen Vertiefungen, wobei die zweiten linienförmigen
Vertiefungen auf der das Schutzblatt tragenden Seite
des Materials zu den zweiten linienförmigen Vertiefun-
gen auf der der Farbbeschichtung tragenden Seite des
Materials versetzt ausgebildet sind.
[0019] Des weiteren weist der Formkörper eine auf
die Formkörperfläche aufgebrachte Beschichtung aus
einer Klebemasse, bevorzugterweise aus einer auf Bi-
tumen basierenden kaltklebenden Masse auf, wobei die
Beschichtung außenseitig mit einem abziehbaren
Schutzblatt versehen ist.
[0020] Ausführungsbeispiele der Erfindung werden

nachstehend an Hand der Zeichnung näher erläutert.
Es zeigen:

Fig. 1A in einem vergrößerten senkrechten Schnitt
einen ebenflächigen Formkörper aus einem
metallischen Material mit außenseitig ange-
brachter Farbbeschichtung und mit einer in-
nenseitig angebrachten Beschichtung aus
einer Klebemasse,

Fig. 1 B in einem vergrößerten senkrechten Schnitt
ein bleihaltiges Verbundmaterial mit außen-
seitig angebrachter Farbbeschichtung und
mit einer innenseitig angebrachten Be-
schichtung aus einer Klebemasse,

Fig. 2 eine vergrößerte Ansicht der Vorderseite ei-
ner weiteren Ausführungsform eines bleihal-
tigen Verbundmaterials mit einer Oberflä-
chenstruktur,

Fig. 3 eine vergrößerte Ansicht der Rückseite des
Verbundmaterials gemäß Fig. 2,

Fig. 4 einen senkrechten Schnitt durch ein bleihal-
tiges Verbundmaterial mit beidseitig auf dem
bleihaltigen Grundmaterial aufplattierten
aus Zinn und Blei bestehenden Plattierungs-
produkten und

Fig. 5 einen senkrechten Schnitt durch das Plattie-
rungsprodukt.

[0021] Gemäß Fig. 1A besteht ein ebenflächiger
Formkörper 150 aus einem metallischen Material 151,
wie Kupfer, Zink, Aluminium, Blei, auch im Verbund mit-
einander oder im Verbund mit einer Kunststoffolie oder
aus einem nachstehend näher beschriebenen bleihalti-
gen Verbundmaterial 100. Besonders bevorzugt wird u.
a. auch ein Verbundmaterial, welches aus Kupfer und
Aluminium, insbesondere Weichaluminium besteht.
Einseitig ist der Formkörper 150 mit einer auf die Form-
körperfläche aufgebrachten Beschichtung 20 aus einer
Klebemasse, bevorzugterweise aus einer auf Bitumen
basierenden kaltklebenden Masse. Die Beschichtung
20 ist außenseitig mit einem abziehbaren Schutzblatt 30
versehen. Auf der beschichtungsfreien Seite des Form-
körpers 150 ist eine Farbbeschichtung 40, bevorzugter-
weise eine Farblackschicht, aufgebracht. Die einge-
setzte Farbe der Beschichtung 40 ist bevorzugterweise
der Farbe der Umgebung angepaßt, in der der Formkör-
per verarbeitet wird. Der Formkörper 150 ist ebenflächig
ausgebildet und läßt sich großflächig verlegen, wobei
besonders vorteilhaft ist, daß die zu verlegende Ab-
schnitte des Formkörpers vollflächig klebend sind. Der
Formkörper kann in Form von Platten, Blechen, Folie
oder Bändern vorliegen und entsprechend verwendet
werden.
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[0022] Gemäß Fig. 1 B besteht der Formkörper 150
aus einem bleihaltigen Verbundmaterial 100 aus einem
zu Folien oder dünnen Platten strang- oder
walzgepreßtem Bleigrundmaterial 10, auf das einseitig
ebenfalls eine Beschichtung aus einer Klebemasse, be-
vorzugterweise aus einer auf Bitumen basierenden kalt-
klebenden Masse aufgebracht ist. Diese Beschichtung
20 ist außenseitig vermittels eines abziehbaren Schutz-
blattes 30 abgedeckt. Auf der beschichtungsfreien Seite
des Bleigrundmaterials 10 ist eine Farbbeschichtung 40
aufgebracht, die beispielsweise aus einem Farblack be-
steht, wobei die jeweilige Farbe der Beschichtung 40
bevorzugterweise der Farbe der Umgebung angepaßt
ist, in der das Verbundmaterial verarbeitet wird. Dieses
Verbundmaterial 100 gemäß Fig. 1 Bist ebenfalls eben-
flächig ausgebildet und läßt sich großflächig verlegen,
wobei besonders vorteilhaft ist, daß die zu verlegenden
Abschnitte des Verbundmaterials 100 vollflächig kle-
bend sind.
[0023] Nach einer Ausführungsform der Erfindung
besteht der Formkörper 150 und/oder das Verbundma-
terial 100 gemäß Fig. 2 und 3 ebenfalls aus einem zu
Folien oder dünnen Platten strang- oder walzgepreßtem
metallischem Material oder einem Bleigrundmaterial 10,
auf das einseitig eine Beschichtung 20 aus einer Klebe-
masse, bevorzugterweise aus einer auf Bitumen basie-
renden kaltklebenden Masse aufgebracht ist. Diese Be-
schichtung 20 ist außenseitig mit einem abziehbaren
Schutzblatt 30 versehen. Auf der beschichtungsfreien
Seite des Formkörpers 150 bzw. des Bleigrundmaterials
10 ist ebenfalls eine Farbbeschichtung 40 aufgebracht.
Dieser Formkörper bzw. dieses Verbundmaterial ge-
mäß Fig. 2 und 3 unterscheidet sich von dem in Fig. 1A
und 1 B dargestellten Formkörper 150 bzw. Verbundma-
terial dadurch, daß der Formkörper 150 bzw. das Ver-
bundmaterial 100 auf beiden Seiten mit einer durchge-
henden Strukturierung 60, 160 derart versehen ist, daß
das Material in allen Raumkoordinaten verformbar und
abbiegbar ist. Die Strukturierung 60, 160 auf den beiden
Seiten des Materials 100, 150 ist so ausgebildet, daß
auf beiden Seiten erhabene Abschnitte 61, 161 und ein-
gezogene Abschnitte 62, 162 erhalten werden.
[0024] Die Strukturierung 60, 160 mit ihren erhabe-
nen Abschnitten 61, 161 und mit ihren eingezogenen
Abschnitten 62, 162 auf den beiden Seiten des Materi-
als ist dabei so versetzt ausgebildet, daß die jeweils er-
haben ausgebildeten Abschnitte 61 bzw. 161 den je-
weils eingezogenen Abschnitten 62 bzw. 162 gegen-
überliegend sind. In den Fig. 2 und 3 ist die Reihe mit
den erhaben ausgebildeten Abschnitten 61 auf der Vor-
derseite des Materials durch den Pfeil X angedeutet,
während die dieser Reihe von erhabenen Abschnitten
61 zugeordnete Reihe mit den eingezogenen Abschnit-
te 62 der Rückseite des Materials in Fig. 3 durch den
Pfeil X1 angedeutet ist. Es steht sich somit jeweils eine
Reihe von erhabenen Abschnitten 61 auf der einen Sei-
te des Materials einer Reihe von eingezogenen Ab-
schnitte 162 der anderen Seite des Materials 100, 150

gegenüber.
[0025] Die Strukturierung 60, 160 auf den beiden Sei-
ten des Materials 100, 150 besteht aus einer Kreuzplis-
sierung und zwar durch Ausbildung von sich kreuzen-
den linienförmigen Einziehungen 63, 63' auf der die
Farbbeschichtung 40 tragenden Seite des Materials
100, 150 und durch Ausbildung von sich kreuzenden li-
nienförmigen Einziehungen 163, 163' auf der das
Schutzblatt 30 tragenden Seite des Materials, wobei die
sich kreuzenden linienförmigen Einziehungen 63, 63'
der einen Seite des Materials zu den sich kreuzenden
linienförmigen Einziehungen 163, 163' der anderen Sei-
te des Materials 100, 150 zueinander versetzt sind, so
daß zwischen je zwei linienförmigen Einziehungen die
erhabenen Abschnitte 61 erhalten werden, so daß den
Reihen mit den erhabenen Abschnitten 61 der einen
Seite des Materials eingezogene Abschnitte 62 auf der
anderen Seite des Materials gegenüberstehen. Auf-
grund dieser Kreuzplissierung werden wabenartige er-
habene und eingezogene Abschnitte erhalten, wobei
die erhaben ausgebildeten Abschnitte Materialanhäu-
fungen auf der einen Seite und auf der anderen Seite
des Materials bilden, wobei die einzelnen Materialan-
häufungen durch Abschnitte mit einer Materialverdün-
nung auf der einen Seite und einer auf der anderen Seite
des Materials 100, 150 voneinander getrennt sind. Die
Klebemasse kann vor der Ausbildung der Kreuzplissie-
rung oder auf die fertige Kreuzplissierung aufgebracht
werden.
[0026] Um beim Verformen des Formkörpers 150,
insbesondere des Verbundmaterials 100 ein Reißen
des Bleigrundmaterials zu vermeiden, ist nach einer
weiteren Ausführungsform gemäß Fig. 4 und 5 auf das
Bleigrundmaterial 10 ein- oder beidseitig eine Zinnplat-
tierungsschicht 50 aufgebracht, die aus Zinn oder einer
zinnhaltigen Legierung besteht. In den Fig. 4 und 5 ist
der Grundaufbau eines ein- oder beidseitig zinnplattier-
ten bleihaltigen Grundmaterials dargestellt, bei dem ein
platten- oder folienförmiges Bleigrundmaterial 10 ein-
oder beidseitig mit einer Plattierungsschicht 50 verbun-
den ist.
[0027] Das der Plattierungsschicht 50 zugrundelie-
gende Plattierungsprodukt besteht aus einer Bleiplatte
150, auf die einseitig eine Beschichtung 70 aus Zinn
oder einer Zinnlegierung aufplattiert ist, so daß letztlich
Zinn und Blei mechanisch verschweißt sind (Fig. 5). Ein
derart hergestellte Plattierungsprodukt wird auf Plattie-
rungsstärke herabgewalzt und die so gewonnene Plat-
tierungsschicht 50 ein- oder beidseitig auf das Blei-
grundmaterial 10 so aufplattiert, daß die Bleischicht des
Plattierungsproduktes auf den Bleigrundmaterial zu lie-
gen kommt. Das Bleigrundmaterial 10, auf daß das Plat-
tierungsprodukt bzw. die Plattierungsschicht 50 aufplat-
tiert ist, besteht aus einer zinnhaltigen Legierung, die
sich wie folgt zusammensetzt:

Sn 0,15 bis 0,85 %

7 8



EP 1 375 049 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0028] Sowohl bei der Plattierungsschicht 50 als auch
bei dem Bleigrundmaterial 10 handelt es sich um sehr
dünne Schichten.
[0029] Ein ein- oder beidseitig mit einer Plattierungs-
schicht 50 versehenes Bleigrundmaterial 10 wird dann
außenseitig mit der Farbbeschichtung 40 versehen, wo-
hingegen die der Farbbeschichtung 40 abgewandte
Seite des Bleigrundmaterials 10 mit der Beschichtung
20 aus einer Klebemasse, bevorzugterweise aus einer
auf Bitumen basierenden kaltklebenden Masse verse-
hen ist.
[0030] Die Prozentangaben beziehen sich auf Ge-
wichtsprozent, bezogen auf das Gesamtgewicht.

Patentansprüche

1. Formkörper, wie Platte, Blech, oder Folie,
dadurch gekennzeichnet,
daß der ebenflächige Formkörper (150) aus einem
metallischen Material (151), wie Kupfer, Zink, Alu-
minium, Blei, auch im Verbund miteinander oder im
Verbund mit einer Kunststoffolie oder aus einem
Verbundmaterial (100) aus einem zu Folien oder
dünnen Platten strang- oder walzgepreßtem Blei-
grundmaterial (10) besteht, und einseitig eine auf
die Formkörperfläche aufgebrachte Beschichtung
(20) aus einer Klebemasse, bevorzugterweise aus
einer auf Bitumen basierenden kaltklebenden Mas-
se aufweist, wobei die Beschichtung (20) außensei-
tig mit einem abziehbaren Schutzblatt (30) verse-
hen ist, und daß auf der beschichtungsfreien Seite
des Formkörpers bzw. des Bleigrundmaterials (10)
eine Farbbeschichtung (40), bevorzugterweise ei-
ne Farblackschicht, aufgebracht ist.

2. Formkörper, wie Platte, Blech oder Folie,
dadurch gekennzeichnet,
daß der ebenflächige Formkörper (150) aus einem
metallischem Material (151), wie Kupfer, Zink, Alu-
minium, Blei, auch im Verbund miteinander oder im
Verbund mit einer Kunststoffolie oder aus einem
Verbundmaterial (100) aus einem zu Folien oder
dünnen Platten strang- oder walzgepreßtem Blei-
grundmaterial (10) besteht und daß auf einer oder
beiden Seiten des Formkörpers (150) bzw. des Blei-
grundmaterials (10) eine Farbbeschichtung (40),
bevorzugterweise eine Farblackschicht, aufge-
bracht ist.

(fortgesetzt)

Sb 0,05 bis 0,15 %
Cu 0,03 bis 0,06 %
Bi 0,01 bis 0,10 %
Sonstige Beimengungen max: 0,10 %
Pb Rest.

3. Formkörper, nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Formkörper (150) bzw. das Verbundmate-
rial (10) auf seinen beiden Seiten mit einer durch-
gehenden Strukturierung (60, 160) derart versehen
ist, daß der Formkörper (150) bzw. das Verbundma-
terial (100) in allen Raumkoordinaten verformbar
und abbiegbar ist.

4. Formkörper nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Strukturierungen (60, 160) mit ihren erha-
ben ausgebildeten Abschnitten (61; 161) und mit ih-
ren eingezogenen Abschnitten (62; 162) auf beiden
Seiten des Formkörpers (150) bzw. des Verbund-
materials (100) so versetzt ausgebildet sind, daß
die erhabenen Abschnitte (61; 161) der jeweils ei-
nen Seite des Formkörpers bzw. des Verbundma-
terials den eingezogenen Abschnitten (62; 162) der
jeweils anderen Seite des Formkörpers bzw. Ver-
bundmaterials gegenüberliegen.

5. Formkörper nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Strukturierungen (60, 160) auf den beiden
Seiten des Formkörpers (150) bzw. des Verbund-
materials (100) aus Kreuzplissierungen bestehen,
die durch Ausbildung von sich kreuzenden linien-
förmigen Einziehungen (63; 63') auf der einen Seite
des Formkörpers bzw. des Verbundmaterials und
von sich kreuzenden linienförmigen Einziehungen
(163, 163') auf der anderen Seite des Formkörpers
bzw. des Verbundmaterials gebildet werden, so daß
Abschnitte mit Materialanhäufung und Abschnitte
mit Materialverdünnung auf den beiden Oberflä-
chen des Formkörpers (150) bzw. des Verbundma-
terials (100) erhalten werden.

6. Formkörper nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß auf das Bleigrundmaterial (10) des Verbund-
materials (100) einoder beidseitig eine Plattie-
rungsschicht (50) aus Zinn oder einer zinnhaltigen
Legierung aufgebracht ist.

7. Formkörper nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß die zinnhaltige Legierung der Plattierungs-
schicht (50) des Verbundmaterials (100) aus fol-
gender Zusammensetzung besteht:

Sn 0,15 bis 0,85 %
Sb 0,05 bis 0,15 %
Cu 0,03 bis 0,06 %
Bi 0,01 bis 0,10 %
Sonstige Beimengungen max: 0,10 %
Pb Rest.
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8. Formkörper nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daß das Bleigrundmaterial (10) des Verbundmate-
rials (100) einoder beidseitig mit einem Plattie-
rungsprodukt aus einer einseitig mit einer Plattie-
rung (70) aus Zinn oder einer Zinnlegierung verse-
henen mit einer auf Plattierungsstärke herabge-
walzten Bleiplatte (150) versehen ist, wobei das
Plattierungsprodukt mit seiner Bleiseite auf das
Bleigrundmaterial (10) aufplattiert ist, das zur Ver-
hinderung zwischenkristallinier Brüche bei einer
Bleiblechverformung aus einer zinnhaltigen Legie-
rung mit folgender Zusammensetzung besteht:

9. Formkörper, wie Platte, Blech oder Folie, nach ei-
nem der Ansprüche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daß der ebenflächige Formkörper (150) einseitig
oder beidseitig eine auf die Formkörperfläche auf-
gebrachte Beschichtung (20) aus einer Klebemas-
se, bevorzugterweise aus einer auf Bitumen basie-
renden kaltklebenden Masse aufweist, wobei die
Beschichtung (20) außenseitig mit einem abziehba-
ren Schutzblatt (30) versehen ist.

Sn 0,15 bis 0,85 %
Sb 0,05 bis 0,15 %
Cu 0,03 bis 0,06 %
Bi 0,01 bis 0,10 %
Sonstige Beimengungen max: 0,10 %
Pb Rest.
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